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<§) Verfahren zur beruhrungslosen Konturabtastung beim SAS-Montageverfahren und Vorrichtung 

(|7) Uber eine Robotereinheit 1 mit einer Druckrolle 6 und 
vorgeordneten Flanschabtasteinrichtung 7 mit Laser- Ab- 
tastsensoren 20, 21, 22 kann die Lage und Ausbildung des 
Flansches 3 vorab ermittelt und so berucksichtigt werden, 
dafc das Aufpressen des Dichtprofils 4 mit hoher Ge 
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Beschreibung 

Die Erfindung bctrirYt ein Verfahrcn zum Anbringen von 
Dichlprofilen auf den Randbereich einer Offnung, insbeson- 
dere eines Profilschlauches auf den Flansch zusammenge- 
preBter Karosserieteile eines Kraftfahrzeuges, wobei der 
Profilschlauch mil seinen innenseitig vorstehenden Lippen 
auf den Flansch, dessen genaue Kontur unmittelbar vor deni 
Andriicken gentessen wird, unter Beriicksichtigung der 
MeBergebnisse gezielt aufgesteckt und an ihn angeformt 
wird. Die Erfindung betrifft auBerdem eine Vorrichtung zum 
Anbringen von Dichlprofilen auf den Flansch von Karosse- 
rien niit einer Robotereinheit, die entiang des Flansches ver- 
fahrbar isl und liber eine das Dichtprofil beeinflussende 
Druckrolle und eine dieser vorgeordneten, mit verfahrbaren, 
elektrisch/elektronischen Flanschabiasteinrichtung verfugt. 

Dcrartigc Montageverfahren werden vor alleni im Perso- 
nenkrafl wagcnbaubcrcich cingcsctzt, urn die im Bcrcich der 
OtTnungcn verbleibenden Flansche benutzerfreundlich ein- 
zufassen bzw. um auch Fenstero. a. entsprechend abgedich- 
lel einselzcn zu konnen. Die auf diese Flansche aufgebrach- 
ten Die hi profile werden uniklanunernd darauf angebracht 
und umgrcift die Flansche, sodaB diese abgedeckt und ge- 
sohutzt sind und gleichzeitig die Insassen des Fahrzeuges 
niehl beeinlrachligen konnen. Bekannl sind sogenannle 
Rollfonmng-Systeme, bei denen das Gummi-/Metallteil des 
Profilschlauches zunachst von Hand auf den Flansch aufge- 
druckl und dann mit einem Handgerat verformt wird. Die 
Posit ionierung muB umlaufend iminer wieder neu ausge- 
fiihrt werden, sodaB ein optimaler Sitz der Dichtprofile von 
der Geschicklichkeit des jeweiligen Arbeiters abhangt. Be- 
sonders kritisch ist dieses System zu bewerten, wenn es sich 
uin sehr enge Radien handelt. Aus der DE-OS 44 1 1 433 ist 
es bekannt, dicsen Klemm- und Fuhrungsvorgang uber ei- 
nen Automaton vorzunehmen, wobei der Profilschlauch zu- 
nachst von Hand auf den Flansch aufgesteckt werden muB. 
Mit Hilfe des Automaten wird dann der Trager bzw. eine 
Seite des U-iorniigen Tragers an den Flansch durch eine An- 
preB vorrichtung angefonnt. Zusatzlich zu der AnpreBvor- 
richtung, hier eine Quetschrolle, sind Antriebs- und Fuh- 
rungsrollen vorgesehen, wobei es auch hier letztlich wieder 
auf die Geschicklichkeit des jeweiligen Arbeiters ankommt. 
Eine Ubcrwachung des jeweilig genauen Sitzes des Dicht- 
profils ist weder wahrend noch nach Montage moglich. Die 
EP-A1-0 778 172 beschreibt ein Verfahren und eine Vor- 
richtung, mit der das Andriicken uber einen Automaten er- 
folgt, wobei ein genaues Aufrollen des Dichtprofils dadurch 
erreicht wird, daB der eigentlichen Montagerolle eine 
Flansch abtastcinrichtung in Form einer Fiihrungsrolie vor- 
geordnet ist. Uber diese Fiihrungsrolie wird die genaue Po- 
sition und ggf. auch die Ausbildung des jeweiligen Flan- 
sches ermitteit, also daB die Druckrolle jeweils genau dem 
jeweiligen Flansch entsprechend gctuhrt werden kann. Die 
Flanschabiasteinrichtung arbeitet rein mechanisch uber eine 
Fuhrungsrolle oder auch eiektrisch/elektronisch, um so 
nicht nur Richtungsanderungen, sondern auch andere Veran- 
derungen des Flansches crfassen und mitberucksichtigen zu 
konnen. Damit wird ein schonendes und genau auf die Aus- 
bildung bzw. Anordnung des Flansches gerichtete Aufbrin- 
gung des Dicht profiles erreicht. Aiierdings muB eine derar- 
tige Fuhrungsrolle als Ranschabtasteinrichtung aufwendig 
ausgerustet sein, zumal sie wie erwahnt, nicht nur die Rich- 
tung, sondern auch die jeweilige Form des Flansches erniit- 
teln und beriicksichtigen soli. Damit ist nur eine begrenzte 
Umlaufgcschwindigkcit und damit cine vcrhaltnismaBig un- 
giinstige Taktzeit zu erreichen. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren und eine Vorrichtung zu schaffen, die eine Verkiir- 
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zung der Taktzeiten beim Anbringen von Dichlprofilen so- 
wie eine schnelie Korrektur bei vorhandenen Abweichun- 
gen am Flansch ermoglichen. 

Die Aufgabe wird gemaB Verfahren dadurch gelost, daB 
5 zunachst aufgrund der im Computer hinterlegten Sollbahn- 
Stutzpunkte die Lage der Karosserie ermitteit und dann die 
tatsachliche Kontur zwischen diesen Stutzpunkten abgefah- 
ren und beruhrungslos aufgenonimen und als Korrekturwert 
den Solldaten uberlagert und die Sollbahn entsprechend ver- 
10 schoben wird, wobei wahrend des Abfahrens der Kontur au- 
tomatisch neben den Korrekturwerten zusatzliche Stiitz- 
punkte durch Einsatz von drei Laser-Abtastsensoren be- 
stimmt werden. 

Mit Hilfe eines derartigen Verfahrens ist es iiberraschend 
15 moglich, Bahngeschwindigkeiten von lOOmm/Sek. zu er- 
reichen und dabei Bauteilabweichungen von ± 4 mm sicher 
zu erfassen und zu berucksichtigen, sodaB die nachfolgende 
Druckrolle entsprechend arbcitend gefuhrt werden kann. 
Dabei wird zunachst einfnal iiber die Robotereinheit die Po- 
20 sition der Korrektur ermitteit, in der Regel durch Abtasten 
von zwei MeBpunkten, um dann in die komplette Einheit 
entsprechend an der Karosserie bzw. der Kante dem Hansen 
entiang zu fiihren und dabei den Dichtschlauch so gezielt 
aufzubringen, daB ein optimaler Sitz gewahrleistet ist. Es 
25 kann durch groBe Bauteilabweichungen damit nicht zu ir- 
gendwelchen Schaden kommen, wobei man davon ausge- 
hen muB, daB die Bauteilabweichungen ± 4 mm betragen 
und durch Robotereinheit auf eine Abweichung von ± 1 mm 
reduziert werden. Eine derartige Abweichung kann Pro- 
30 bleme beim Aurbringen und auch beim spateren Sitz des 
Profilschlauches bzw. Dichtschlauches nicht ergeben. Da in 
aller Regel Bauteilabweichungen durch immer gleiche 
Handhabung bei der Montage der Karosserie auftreten, ist es 
von Vorteil, wenn sie gespeichert und Grundlage fur die 
35 Sollbahn werden. Dementsprechend eruberigt es sich dann, 
bei weiterem Einsatz der Robotereinheit die Sollbahn ent- 
sprechend zu verandern, vielmehr wird sie automatisch so 
geandert, daB die Robotereinheit sie beim Andrucken des 
Profilschlauches auf den Flansch durch die Druckrolle be- 
40 rticksichtigt. Durch die Aufnahme niehrerer Stutzpunkte ist 
es moglich, eventuell schon bei der Positionierung der Ro- 
botereinheit mit der Abtastung eines MeBpunktes auszu- 
komnien, da er dann anhand dieses ermittelten Stiitzpunktes 
auf die iibrigen Stutzpunkte riickschlieBen und entsprechend 
45 arbeiten kann. 

Nach einer zweckmaBigen Ausbildung der Erfindung ist 
vorgesehen, daB die Postition der Offnung bzw. der Karos- 
serie vorab durch separate Sensorik ermitteit wird, um so 
der eigentlichen Robotereinheit die einfache Erkennung der 
50 Karosserieposition innerhalb eines kleinen Toleranzfensters 
zu ermoglichen. Hierdurch kann die Taktzeit weiter opti- 
miert werden. 

Ebenfalls zur Sicherung einer hohen Geschwindigkeit 
von mind. 100 mm/Sek. dient eine Ausbildung des Verfah- 
55 rens, nach dem auch die Position der Werkzeuge, insbeson- 
dere der Druckrolle, wahrend des Abtastens kontinuierlich 
korrigiert wird. Durch entsprechend schnelie Berucksichti- 
gung der MeBdaten kann so das Werkzeug rechtzeitig in die 
Position gebracht werden, die es benotigt, um die auftreten- 
6*^ den Sollbahnabweichungen zu berucksichtigen und damit 
den Profil- bzw. Dichtschlauch genau zu positionieren und 
aufzupressen. 

Weiter vom ist bereits erwahnt worden, daB mit Hilfe des 
erfindungsgemaBcn Verfalirens die Moglichkeit gegeben ist, 
65 die beim Anbringen des Profil- bzw. Dichtschlauches ermit- 
telten Sollbahnabweichungswerte zu speichern und bei der 
Karosseriefertigung zu benutzen. Dementsprechend sieht 
die Erfindung vor, daB die Wette der Kontumiessung gespei- 
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chert und in die Karosseriefertigung als Korrekturwerte ein- 
geschleust werden, sodaB nach und nach inmier weniger 
Sollbahnabweichungen auftreten, sodaB die Bahngeschwin- 
digkeit der Robolereinheit wesentlich erhoht werden kann. 

Eine weitere Rationalisierung ini Herstellerwerk ist da- 5 
durch erreichbar, daB der die Laser-Abtastsensoren und die 
Montagemechanik der auf einem Transportband angeordne- 
ten Karosserie kontinuierlich folgend und auf einem ver- 
fahrbaren Gestell gelagen werden. Dieses verfahrbare Ge- 
stell fahrt in einer Geschwindigkeit oder Geschwindigkeits- 10 
abfolge, die es der Robotereinheit ermoglicht, unter Einsatz 
der Laser-Abtastsensoren und der iibrigen Mechanik ohne 
Stillstand des Transportbandes oder Veranderung seiner Ge- 
schwindigkeit die Profil- bzw. Dichtschlauche kontinuier- 
lich anzubringen. Dies fuhrt zu einer deutlichen Verklirzung 15 
der Montagezeiten und ist deshalb besonders wichtig. 

Zur Durchfuhrung des r Verfahrens dient eine Vorrichtung 
mit einer Robotereinheit, die cntlang des Flanschcs vcrfahr- 
bar ist und uber eine das Dichtprofii beeinfluBte Druckrolle 
und eine dieser vorgeordneten. mit verfahrbaren, elektrisch/ 20 
elektronischen Ranschabtasteinrichtung verfiigt, wobei die 
der Robotereinheit zugeordnete Ranschabtasteinrichtung 
von drei Laser-Abtastsensoren gebildet ist, die mit der Aus- 
werteinheit und die wieder mit der Robotereinheit und deren 
Druckrolle sleuerungsmaBig verbunden ist. Mit Hilfe einer 25 
derartigen Vorrichtung kann beriihrungslos gearbeitet wer- 
den, was mehrere Vorteile hat, insbesondere aber einfacher 
im Aufbau ist, als eine entsprechend ausgeriistete Rihrungs- 
rolle gemaB Stand der Technik. Die von den Laser-Abtast- 
sensoren ermittelten Werte werden unmittelbar auf die Ro- 30 
botereinheil bzw. deren Druckrolle ubergeben, sodaB diese 
sich den Anderungen entsprechend stellen und bewegen 
kann, Ein einwandfreies Aufbringen der Dichtprofile ist so 
sichergestellt, ganz da von abgesehen, daB der gesamte \for- 
gang deutlich beschleunigt wird. Die zum Einsatz komnien- AS 
den Laser-Abtastsensoren sind besonders vorteilhaft, weii 
ein exakter Schaltpunkt problemlos einstellbar ist und weil 
sie durch den sichtbaren Lichtfleck genau und einfach ju- 
stiert werden konnen. Vorteilhaft ist weiter, daB die Laser- 
Abt aster schnell und exakt reagieren, wobei der Durchnies- 40 
ser des Lichtblicks < 1 mm ist. Versuche haben ergeben, daB 
die gewunschte Geschwindigkeit von 100 inm/Sek. sicher 
erreichbar ist, sodaB ein konipletter Tiirausschnitt beispiels- 
weise in einer Zeit von deutlich unter 30 Sek. abgefahren 
und entsprechend mit einem Dichtprofii ausgeriistet werden 45 
kann. 

Zur Optimierung der Taktzeit ist es von Vorteil, wenn der 
Flanschabtasteinrichtung und/oder der Robotereinheit ein 
die Korosserieposition ermittelnder seperater Sensor zuge- 
ordnet ist. Uber diesen Sensor wird vorab die Position der 50 
Karosserie ermittelt und an den Roboter weitergegeben, so- 
daB dieser ohne weitere Vorbereitung sofort mit dem Aufrol- 
len des Dichtprofils beginnen kann. 

Durch die schrage Montage eines Laser-Abtastsensors 
besteht die Gefahr, daB Vertalschungen auftreten. Dies wird 55 
dadurch verhindert, daB einer der Laser-Abtastsensoren als 
Lichtschranke die Kontur des Ransches senkrecht abtastend 
ausgebildet und angeordnet ist . Damit ist eine solche Fehler- 
quelle sicher ausgeschlossen. was zu einer besonders opti- 
malen Fiihrung der Robotereinheit beitragt. 60 

Ein Stillstand des Transportbandes, auf dem die Karosse- 
rie nach und nach zu einem Auto vervoilstandigt wird, kann 
gemaB der Erfindung verhindert werden, wenn die Roboter- 
einheit mit dem die Karosserie mitnehmenden Transport- 
band und an dicscm langsvcrfahrbar ausgebildet ist. Dabci 65 
muB die Robotereinheit zwangsweise aufgrund des Verfahr- 
weges der Druckrolle mal eine hdhere Geschwindigkeit als 
das Transportband erreichen, mal eine geringere, mal muB 



sie auch stillstehen. Diese Ausbildung ist fur eine Roboter- 
einheit aber vom Prinzip her kein Problem, selbst wenn bei- 
spielsweise Turen und Fenster unterschiedliche Wege fur 
die Robotereinheit. bzw. die Druckrolle vorgeben. 

Aufgrund des Einsatzes der Laser-Abtastsensoren und der 
sonstigen Ausbildung der erfindungsgemaBen Vorrichtung 
kann diese insgesamt wesentlich vereinfacht werden. Dem- 
entsprechend sieht die Erfindung vor, daB die Roboterein- 
heit eine Druckrolle mit Seitenfuhrung fur das Dichtprofii 
aufweist, der lediglich das Umschlingen der Druckrolle si- 
chemde Umlenkrollen zugeordnet sind. Es kann auf eine 
Fuhrungsrolle in dem Sinne letztlich verzichtet werden, 
wenn die Umlenkrollen entsprechend angeordnet und aus- 
gebildet sind. Sie sorgen namlich fur eine genaue Zufuhrung 
des jeweiligen eine endlose Einheit darstellenden Dichtpro- 
fils. 

Die Erfindung zeichnet sich insbesondere dadurch aus, 
daB ein Vcrfahrcn und cine Vorrichtung geschaffen sind, mit 
deren Hilfe bei der Montage von Autokarosserien die not- 
wendigen Dichtprofile schnell und sicher und so angebracht 
werden, daB sie auch bei Fehlern am jeweiligen Ransch im- 
mer den optimalen Sitz erreichen. Dieses Anbringen des 
Sichtprofils bzw. Profilschlauches wird in kurzen Taktzeiten 
erreicht, weil aufgrund der sichernden, beruhrungslosen Ab- 
tastung des jeweiligen Ransches der gesamte Andruckvor- 
gang mit hoher Geschwindigkeit vollzogen werden kann. 
Die dafur notwendige Mechanik ist verhaltnismaBig ein- 
fach, insbesondere wenn drei Laser-Abtastsensoren zum 
Einsatz kommen, die so positioniert werden, daB sie eine 
einwandfreie Erkennung und Vermessung der Kante bzw. 
der Ausbildung des Flansches moglich machen. 

Weitere Einzeiheiten und Vorteile des Erfindungsgegen- 
standes ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung 
der zugehorigen Zeichnung, in der ein bevorzugtes Ausfiih- 
rungsbeispiel mit den dazu notwendigen Einzeiheiten und 
Einzeiteilen dargestellt ist. Es zeigen: 

Fig. 1 eine vereinfachte Darstellung einer Robotereinheit, 
uber die ein Dichtprofii auf den rundumlaufenden Ransch 
aufgedruckt wird, 

Fig. 2 eine vergroBerte Darstellung der Robotereinheit 
mit Druckrolle und 

Fig. 3 eine vereinfachte Darstellung der Anordnung der 
Abtastsensoren. 

Fig. 1 zeigt eine vereinfacht wiedergegebene Roboterein- 
heit 1, die in der Offnung einer Karosserie 2 verfahrbar bzw. 
verschwenkbar angeordnet ist und uber die ein Dichtprofii 4 
auf den Ransch 3 aufgedruckt wird und zwar optimiert so, 
daB Beschadigungen an Dichtprofii 4 nicht auftreten kon- 
nen. 

Die Druckrolle 6 der Robotereinheit 1 ist hierzu eine 
Ranschabtasteinrichtung 7 vorgeordnet, die dafiir sorgt, daB 
die Druckrolle 6 jeweils in eine Position gebracht wird, daB 
sie mit Hilfe lediglich ihrer Seitenfuhrungen 8 das Dichtpro- 
fii 4 immer genau auf die Kante des jeweiligen Flansches 3 
aufdriickt. Uber die Umlenkrollen 9, 10 ggf. auch noch eine 
Fuhrungsrolle 13 wird dabei sichergestellt, daB das hier als 
endlose Profil vorhandene Dichtprofii 4 schonend und ge- 
zielt der Druckrolle 6 zuge fuhrt wird. 

In Fig. 1 ist der Ausgangspunkt der Andruckarbeit wie- 
dergegeben, d. h. die Druckrolle 6 ist von der Robolereinheit 
1 entsprechend in Position gebracht worden, wozu ent weder 
die noch weiter hinten erlauterte Sensorik dient oder aber 
vorab ermittelte Stutzpunkte, sodaB die Robotereinheit 1 
nach Erreichen eines der Stutzpunkte sofort weiss, wie sie 
den nachstcn Stutzpunkt erreichen kann und erreichen soil. 
Damit ist die Robotereinheit 1 in die Position gebracht, die 
ein genaues Abfahren der Offnung in der Karosserie 2 er- 
moglicht. 
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Die Flanschabtasteinrichtung 7 und ggf. auch die Fuh- 
rungsrolle 13 sind einer Fuhrungseinheit 12 zugeordnet, 
uber die sie in einer vorgegebenen Position zur Druckrolle 6 
gehalfen werrien konnen. 

Bei dem hier in Rede stehenden Dichtprofil 4 handelt es 5 
sich urn ein schlauchformiges Profil, das in Fig. 1 angedeu- 
tet ist. Erkennbar ist doru daB dieses Dichtprofil 4 uber einen 
voni Trager 14 und den nach innen vorstehenden Lippen 15, 
16 gebildeten Klemmbereich 17 verfugt. Erkennbar ist auch 
der eigentliche fur die Abdichtung wichtige Dichtschlauch to 
18. 

Wahrend in Fig. 1 die Flanschabtasteinrichtung 7 einfach 
nur angedeutet ist, zeigt Fig. 2, daB es sich hier utn mehrere 
Laser-Abtastsensoren 20, 21, 22 handelt. Diese Laser-Ab- 
tastsensoren 20, 21, 22 sind so positioniert, daB sie die Kante 15 
24 des Flansches 3 genau ermitteln und die entsprechenden 
MeBwerte weitergeben konnen, sodaB die Druckrolle 6 ge- 
nau gcfuhrt wcrdcn kann. Es vcrstcht sich, daB cs sich bei 
der Wiedergabe nach Fig. 2 und auch Fig. 3 nur um schema- 
tische Zeichnungen handelt, die verdeutlichen sollen, daB 20 
durch eine derartige beriihrungsiose Abtastung eine schnelle 
Abfolge erreichbar ist, ohne dabei an Genauigkeit zu veriie- 
ren. Vielniehr sind die Abtastsensoren 20, 21, 22 besonders 
vorteilhaft, weil sie uber einen einsteilbaren. exakten Schalt- 
punkL veriugen, leicht aufgrund ihres sichtbaren Lichtflek- 25 
kes justiert werden konnen und dariiber hinaus iiber eine 
enonn schnelle und exakte Reaktion verfugen. 

Fig. 2 zeigt noch erganzend. daB mit Hilfe eines separaten 
Sensors die Mogiichkeit besteht, die fiir die Positionierung 
der Robotereinheit 1 notwendigen Stutzpunkte schneil und 30 
sicher vorab zu ermitteln, sodaB die Robotereinheit 1 sofort 
in ihre Arbeitsposition gebracht und entsprechend eingesetzt 
werden kann. 

Vorteilhaft ist beim beschriebenen Verfahren und der er- 
findungsgemaBen Vorrichtung. daB auch bei geschlossenen 35 
Dichtprofilen 4 ohne Gefahrdung immer genau uber die 
Druckrolle 6 dieses Dichtprofil 4 optimal auf den Flansch 3 
aufgeformt werden kann. Ein ungenauer Sitz wiirde zu Un- 
dichligkeiten fuhren und zu Beschadigungen, was durch die 
Robotereinheit 1 ausgeschlossen ist. Diese Robotereinheit 1 40 
gemaB vorliegender Beschreibung ermoglicht eine sensor- 
gestutzte Aufbringung des Dichtprofils 4 mit Hilfe der 
Druckrolle 6, indent anhand der vorab vorliegenden Stutz- 
punkte die Kontur beruhrungslos abgefahren wird. Durch 
Ansprechen der jeweiligen Sensoren wird die Sollbahn der 45 
Robotereinheit 1 in die entsprechende Richtung verschoben. 
Die Flanschabtasteinrichtung 7 und damit auch die Ver- 
schiebung der Sollbahn geschieht kontinuierlich wahrend 
der Bewegung der Robotereinheit 1. Dabei haben Versuche 
an einem Turausschnitt mit einer Konturlange von rund 50 
320 mm ergeben, daB die geforderten 100 mm/Sek. Ge- 
schwindigkeit problemlos eingehalten werden konnen. Die 
abgetastete Strecke betrug 2860 mm und wurde in 26,5 Sek. 
abgefahren. Die Geschwindigkeit von 100 min/Sek. wurde 
bei einer max. durch die entsprechende Abtastung erreich- 55 
baren Abweichung von ± 1 mm sicher erreicht. Dies bedeu- 
tet, daB ein kompletter Turausschnitt in einer Zeit von unter 
30 Sek. abgefahren werden kann, um das Dichtprofil 4 iiber 
die Druckrolle 6 auf den Flansch 3 aufzudriicken. 

A lie genannten Merkmale, auch die den Zeichnungen al- 60 
lein zu entnehmenden, werden ailein und in Kontbination 
als erfindungswesentlich angesehen. 

Patentanspriiche 

65 

1. Verfahren zum Anbringen von Dichtprofilen auf 
den Randbereich einer Offnung, insbesondere eines 
Profilschlauches auf den Flansch zusammengepreBter 
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Karosserieteile eines Kraftfahrzeuges, wobei der Pro- 
filschlauch mit seinen innenseitig vorstehenden Lippen 
auf den Flansch, dessen genaue Kontur unmittelbar vor 
dem Andriicken geniessen wird, unter Berucksichti- 
gung der MeBergebnisse gezielt aufgesteckt und an ihn 
angeformt wird, dadurch gckennzeiclinet, daB zu- 
nachst aufgrund der im Computer hinlerlegten Soll- 
bahn-Stiitzpunkte die Lage der Karosserie ermittelt und 
dann die tatsachiiche Kontur zwischen diesen Stutz- 
punkten abgefahren und beruhrungslos aufgenommen 
und als Korrekturwert den Solldaten uberlagert und die 
Sollbahn entsprechend verschoben wird, wobei wah- 
rend des Abfahrens der Kontur automatisch neben den 
Korrekturwerten zusatzliche Stutzpunkte durch Einsatz 
von drei Laser-Abtastsensoren bestimmt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Postilion der Offnung bzw. der Karosserie 
vorab durch scpcratc Scnsorik cnnittclt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB auch die Position der Werkzeuge, insbeson- 
dere der Druckrolle, wahrend des Abtastens kontinu- 
ierlich korrigiert wird. 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Werte der Kon- 
tunnessung gespeicherl und in die Karosseriefertigung 
als Korrekturwerte eingeschleust werden. 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB der die Laser-Ab- 
tastsensoren und die Mont age mechanik der auf einem 
Transportband angeordneten Karosserie kontinuierlich 
folgend auf einem verfahrbaren Gestell gelagert wer- 
den. 

6. Vorrichtung zum Anbringen von Dichtprofilen (4) 
auf den Flansch (3) von Karosserien (2) zur Durchfuh- 
rung des Verfahrens nach Anspruch 1 - Anspruch 5, 
mit einer Robotereinheit (1), die entlang des Flansches 
(3) verfahrbar ist und uber eine das Dichtprofil (4) be- 
einfiussende Druckrolle (6) und eine dieser vorgeord- 
neten, mit verfahrbaren, elektrisch/elektronischen 
Flanschabtasteinrichtung (7) verfugt, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die der Robotereinheit (1) zugeordnete 
Flanschabtasteinrichtung (7) von drei Laser- Abtastsen- 
soren (20, 21, 22) gebildet ist, die mit der Auswertein- 
heit und die wieder mit der Robotereinheit (1) und de- 
ren Druckrolle (6) steuerungsmaBig verbunden ist. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Flanschabtasteinrichtung (7) und/ 
Oder der Robotereinheit (1) ein die Korosserieposition 
ermittelnder seperater Sensor (25) zur Taktzeitoptimie- 
rung zugeordnet ist. 

8. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB einer der Laser- 
Abtastsensoren (22) als Lichtschranke die Kontur des 
Flansches (3) senkrecht ablastend ausgebildet und an- 
geordnet ist. 

9. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Roboterein- 
heit (1) mit dem die Karosserie (2) mitnehmenden 
Transportband und an diesem langs verfahrbar ausge- 
bildet ist. 

10. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Roboterein- 
heit (1) eine Druckrolle (6) mil Seitenfuhrung (8) fur 
das Dichtprofil (4) aufweist, der lediglich das Uni- 
schlingcn der Druckrolle (6) sichcrndc Umlcnkrollcn 
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(9, 10) zugeorclnet sind. 
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